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DISPOSITIF POUR LA REALISATION DE PLAQUES DESTINEES A UN PROCEDE DE PROTOTYPAGE 
RAPIDE, PROCEDE D'USINAGE ET D 'ASSEMBLAGE DESDITES PLAQUES ET PIECES PROTOTYPES AINSI 
OBTENUES. 

(§) Dispositif pour la realisation de plaques en metal en 
matiere plastique ou composite, m6tallo-plastique, qu'elles 
soient non limitativement de type thermofusibles, thermo- 
plastiques ou thermodurcissables destinees plus particulie- 
rement a §tre usin6es par un outil d'usinage dans le cadre 
cfun procede de prototypage rapide caracterise en ce qu'il 
consiste en un moule a plaques integre a la machine de pro- 
totypage, ledit moule etant apte a recevoir un materiau 
epousant la forme du moule apres avoir ete soumis a un cy- 
cle rechauffement/ refroidissement par un moyen de chauf- 
fage/ refroidissement int6gre au corps du moule. 
II comporte essentiellement: 

- une cuve (2) 

- une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

- un circuit de circulation des fluides (5) 
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La presente invention a pour objet un dispositif pour la realisation de 
plaques en metal, en mattere plastique ou composite, metallo-plastique, 
qu'elies soient non limitativement de type thermofusibles, thermoplastiques, 
5 ou thermodurcissables destinies plus particulierement a etre usinees par un 
outil d'usinage dans le cadre d'un proc6de de prototypage rapide. 

(.'invention a egalement pour objet un procede d'usinage et 
d'assemblage de plaques thermofusibles pour la realisation de pieces 
prototypes, ainsi que les produits ainsi obtenus. 
10 De maniere generate, on fera reference dans le contexte de la 

presente demande, au procede de prototypage rapide connu sous le nom de 
STRATOCONCEPTION (marque deposee) faisant Tobjet en particulier du 
brevet europeen EP 0585 502-B1 dont est tifulaire le deposant de la 
presente demande. 

1 5 II sera egalement fait reference aux demandes de brevets fran?ais non 

publiees 98 14687 et 98 14688 dont est egalement titulaire le deposant de la 

presente demande. 

On rappellera que le procede general de STRATOCONCEPTION 

consiste en un procede de realisation de pieces mecaniques et objets en 
20 particulier de prototypes £ partir d'une conception assistee par ordinateur 

specifique du type comportant les phases successives de : 

- decomposition virtuelle en strates eiementaires ; mise en panoplie ; 

- fabrication des pieces en couches ou strates eiementaires ; 

- reconstitution de I'ensemble des couches ; 
25 - assemblage des couches 

lesdites strates etant issues d'une decomposition prealable de la piece 
selon des plans et un ou des pas determines. 
Le principe de base consiste a decomposer le volume a reproduire 
sous forme de prototype en une multitudes de strates, r§alis6es par usinage, 
30 par exemple micro-fraisage rapide d'un materiau en plaque, ledit materiau 
pouvant etre en bois, en composite, en matiere plastique ou metallique. 

Le choix du materiau dans le groupe ci-dessus implique 
necessairement une perte importante de matiere, non r£dhibitoire en elle 
meme sur la conduite du procede, mais neanmoins prejudiciable quant a 
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I'economie de celui-ci, les copeaux, chutes cle materiau et residu de fraisage 
produits etant inutilisables. 

Le besoin se fait done sentir d'un procede d'usinage permettant de 
mettre en oeuvre un materiau a usiner dont les residus d'usinage peuvent 
5 etre recycles, ainsi £ventuellement que les pieces usinees elles-memes 
lorsqu'elles sont de qualite non satisfaisante ou ne sont plus utiles. 

Conform6ment & ('invention ce r£sultat est obtenu avec un dispositif 
pour la realisation de plaques en metal, en matiere plastique ou composite, 
metallo-plastique, qu'elles soient non limitativement de type thermofusibles, 
io thermoplastiques ou thermodurcissables destinees plus particulierement a 
etre usinees par un outil d'usinage dans le cadre d'un procede de 
prototypage rapide caracterisS en ce qu'il consiste en un moule a plaques 
integre a la machine de prototypage, fediT moule etant apte a recevoir un 
materiau epousant la forme du moule apres avoir ete soumis a un cycle 
is rechauffement/refroidissement par un moyen de chauffage/refroidissement 
integre au corps du moule. 

Le materiau utilise pour la mise en oeuvre du dispositif ci-dessus 
pourra se presenter sous la forme d'un liquide, de granules ou d'elements 
solides. 

20 Le materiau pourra etre du type thermofusible et pourra etre 

thermoplastique ou thermodurcissable. 

Dans le cas de ('utilisation d'un materiau thermoplastique, le 
processus de chauffage/refroidissement sera reversible. 

Dans le cas de ('utilisation d'un materiau sous forme de granules, le 
25 cycle cornportera une phase de plastrfication par thermocompression ou 
injection. 

On comprendra que I'invention trouve son application pour tout 
materiau pouvant, dans une fourchette de temperature raisonnable, passer 
de I'etat liquide a I'etat solide, 6ventuellement de maniere reversible. 
30 Selon une caracteristique importante de I'invention, I'usinage de la 

plaque constituant une strate ou un ensemble de strates en panoplie sera 
opere directement dans le moule, les copeaux ainsi generis etant recuperes 
et eventuellement recycles, la piece etant maintenue dans le moule a froid et 
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Hberee de celui-ci par leger r6chauffement de sa partie inferieure, juste 
suffisant pour decoller la plaque du fond de moule. 

Par rapport aux proced6s et dispositifs de Tart anterieur, le dispositif 
propose permet de grandes facilites d'approvisionnement en materiau. 

D'autre part, il permet d'optimiser I'automatisation du processus 
general de prototypage. 

On comprendra mieux Invention a I'aide de la description ci-apres en 
reference aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe partielle d'un 
dispositif conforme £ ['invention, selon son principe de base, 

- la figure 2 est une variante du dispositif de la figure 1 . 
On se ref6rera tout d'abord a la figure 1. 
Le dispositif (1) selon I'invention comporte essentieNement : 

- une cuve (2) 

i s - une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

- un circuit de circulation des fluides (5) 

Le dispositif (1) est fix6 par exemple par des ecrous (6,7) sur une 
surface plane, par exempie.surface de table de machine-outil. 
20 Le fond de cuve comporte une plaque (3) ajourSe traversee 

longitudinalement par des resistances chauffantes (4) et un circuit de 
rechauffement (5). 

Des ajourages (8) sont m6nag6s transversalement dans la plaque et 
mettent en communication la face libre de la cuve avec un reservoir inferieur 
25 de fluide (9). 

Le mouvement du fluide est commande par un piston (10) 
fonctionnant a air comprint ou par tout autre systeme mecanique 
fonctionnellement equivalent et compatible avec les conditions d'utilisation. 

Une plaque sup6rieure (13) escamotable pourra assurer la fermeture 
30 temporaire du moule pendant I'injection du materiau ou la phase de 
durcissage. 

Selon une variante de mise en oeuvre, on pourra s'affranchir de 
I'utilisation de la plaque (13) de fermeture du moule. Dans ce cas, la matiere 
viendra d§passer le plan sup§rieur du moule. La mise a niveau sera 
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effectuee par arasage, par exemple en mettant en oeuvre les moyens de 
fraisage dej£ en place sur la station de prototypage rapide, ou tout autre 
procede de raclage. 

Le trop plein de liquide sera evacue par des events (11,12) places par 
5 exemple en partie sup6rieure du moule. 

Selon des variantes possibles de mise en oeuvre : 

- les canalisations de refroidissement serviront egalement de reseau 
de circulation d'un fluide de chauffage, 

- les canaux d'alimentation pourront etre situes uniquement sur les 
io parties laterales du moule pour faciliter la rupture des canaux lors 

de Textraction de la strate. 
Le principe de base _ est _ la realisation _ de^ _p|aques ejectees, 
eventuellement par un systeme adequat de piston, apres refroidissement. 

De multiples variantes de mise en oeuvre peuvent etre prevues sans 
1 5 sortir du cadre de invention. 

Ainsi, comme repr6sente ^ la figure 2, la plaque superieure 
escamotable (13) permet Tinjection d'une plaque ou piece (14). L'ejection est 
geree par un moyen pneumatique et/ou mecanique (15) qui ejectera la piece 
(14) apres leger r6chauffement. La cuve ou empreinte proprement dite du 
20 moule sera am6nag6e pour faciliter le demoulage et 1'extraction de la piece 
(14). 

On pourra egalement se servir de la mattere plastique a nouveau 
liquefiee dans le reservoir pour 6jecter la plaque (14) restee solide. 
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REVENDICATIONS 

5 1. Dispositif pour la realisation de plaques en metal en matiere 

plastique ou composite, metallo-plastique, qu'elles soient non 
limitativement de type thermofusibles, thermoplastiques ou 
thermodurcissables destinies plus particulterement a etre usinees 
par un outil d'usinage dans le cadre d'un precede de prototypage 

io rapide caracterise en ce qu'il consiste en un moule a plaques 

integr6 & la machine de prototypage, ledit moule etant apte a 
recevoir un materiau 6pousant la forme du moule apres avoir ete 
soumis a un cycle r6chauffement/refroidissement par un moyen de 
chauffage/refroidissement integre au corps du moule. 

15 2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il comporte 

essentiellement : 

- une cuve (2) 

- une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

20 - un circuit de circulation des fluides (5) 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que le fond 
de cuve comporte en plaque (3) ajouree traversee 
longitudinalement par des resistances chauffantes (4) et un circuit 

25 de r&chauffement (5). 

4. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 2 et 3, 
caracterise en ce que des ajourages (8) sont menages 
transversalement dans la plaque (3) et mettent en communication 
la face libre de la cuve avec un reservoir inferieur de fluide (9). 

30 5. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, 

caracterise en ce que le mouvement du fluide est commande par 
un piston (10) ou un moyen pneumatique (15). 
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6. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu'ii comporte une plaque superieure 
escamotable (13) assurant la fermeture temporaire du moule. 

7. Precede pour I'usinage d'une plaque constituant une strate ou 
5 dans un ensemble de strates en panoplie dans le cadre d'un 

procede de prototypage rapide par decomposition en strates 
assistee par ordinateur, caracterise en ce que I'usinage de la 
plaque est opere directement dans un moule selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 6. 
m 8. Proc6de selon la revendication 7, caracterise en ce que le 

materiau utilise pour la realisation de la strate est un materiau 
_ metallique,_ plastique _ou_cqmposite_ metal[o-_plastique_ pouvant 
passer d'une phase liquide a une phase solide. 

9. Proced6 selon la revendication 7, caracterise en ce que le 
is materiau utilise pour la realisation de la strate est un materiau 

thermodurcissable ou thermoplastique. 

10. Piece prototype, caract6risee en ce qu'elle est obtenue par la mise 
en ceuvre du procede selon Tune quelconque des revendications 7 
a 9. 



PI. unique 



2808896 



FIG.1 




15 



REPUBLIQUE FRANQAISE 




2808896 



iiRSTrruT 

NATIONAL DE 

LAPROFKIETI 

INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PREUMINAIRE 

etabli sur la base des demteres revendications 
d6pos6es avant le commencement de ia recherche 



N* d'enreglstrement 
national 



FA 587980 
FR 0006181 



DOCUMENTS CONSIDERES COM ME PERTINENTS 


RsverxScalionfs) 

concorndfl(s) 


Classement attribue 
k Nnventton par HNPI 


Catedorie 


Citation du document avec indication, en casde besofo, 
des parties pertinentes 


Y 
A 


FR 2 673 302 A (BARLIER CLAUDE) 

9ft annt 1QQ? MQQ9-Oft-?ft^ 
Co dOU I 177£ V Ly? C uo CO J 

* le document en entier * 


1,2 
7-10 


G05B19/409 


Y 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 016, no. 370 (H-1292), 
10 aoOt 1992 (1992-08-10) 
& JP 04 118221 A (FUJITSU LTD), 
20 avril 1992 (1992-04-20) 
* abrege; figures * 


1,2 




A 


W0 91 12120 A (QUADRAX CORP) 

22 aout 1991 (1991-08-22) 

+ page 14 * — - - • — 


1-4 





A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 1995, no. 11, 
Zo oecemore lyyb i.iyyi> _ i£~cO} 
& JP 07 214274 A (U M0LD:KK), 
15 aoOt 1995 (1995-08-15) 


3-6 






* abrege * 




DOMAiNES TECHNIQUES 
RECHERCHES (1nt.CL.7) 


A 


EP 0 655 668 A (FORD WERKE AG ;F0RD FRANCE 
(FR); FORD MOTOR CO (GB); FORD MOTOR CO) 
31 mai 1995 (1995-05-31) 
* le document en entier * 


7-10 


B29C 
G05B 
B22D 
B32B 


A 


DE 37 11 470 A (FRAUNHOFER GES F0RSCHUNG) 
27 octobre 1988 (1988-10-27) 
* le document en entier * 


7-10 




A 


FR 2 750 064 A (RICHARDSON KENDRICK 
EUGENE) 26 decembre 1997 (1997-12-26) 
* le document en entier * 


7-10 





Date <f achevemenl de la recherche 

6 avril 2001 



Examnatevf 

Mat hey, X 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : particuHerernent pertinent a Id seul 

Y : particufieremenl pertinent en combinaison avec un 

autre document de la me me categorie 
A : arriere-ptan lechnologique 
O : divulgation non-ecrite 
P : document iniercaJaire 



theorie ou prtndpe a ta base de Hn vent ion 
document de brevet beneficiant rfune date anterieure 
a la date de depot et qui n'a ete publie qu'd cette date 
de depot ou qu'a une date posterieure. 
cite dans la demande 
c8e pour tfautres raisons 



& : membre de la me me famine, document correspondanl 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. - 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



111 LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 
EI REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 
□ OTHER: ' 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




